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Priction Stir Welding (FSW) adalah suatu pengelasan alternatif yang 
menantang untuk bergabung paduan aluminium. Dalam FSW, proses terjadi 
dalam keadaan padat (solid state bergabung).karakter awal base material 
dipertahankan dan juga tidak memerlukan bahan tambahan (filter). Distorsi dari 
hasil FSW sangat rendah dikarenakan prosesnya dalam keadaan padatsehingga 
defleksi setelah pengelasan bisa diminimaliskan dengan kekuatan sebanding 
dengan proses pengelasan lainyadan juga dapat diaplikasikan pada material-
material yang sulit dilas apabila menggunakan metode konvensional atau teknik 
penyambungan seperti solder atau rivet. 
Tipe sambungan pada FSW yang akan dilakukan adalah tipe Lab 
Welding, dengan kecepatan putaran tool yang konstan yaitu 33000 rpm. Pada 
penelitian ini menggunakan logam induk mild steel yang berbeda jenis yaitu plat 
alumunium 1100 ketebalan 0,4 mm dan plat alumunium 1050 ketebalan 0,4 mm 
Adapun parameter yang akan digunakan adalah kecepatan translasi tool 
(feeding) 40,60,80 dt, mesin yang akan digunakan pada proses ini yaitu CNC 
Miling TU-3A. 
Untuk mengetahui kekuatan mekanik dan kualitas las dari spesimen hasil 
pengelasan maka dilakukan uji tarik untuk setiap spesimen yang berbeda setiap 
parameternya.  
Dan dari pengujian Struktur Mikro Hasil uji Struktur Mikro pengelasan 
dengan variasi Tool. Diameter pin (a) 1,6 mm (b) 2,0 dan (c) 2,4 mm, p       
                                                                     ,3º 
dan 4º dengan mempunyai hasil pengelasan kurang baik dikarenakan plat 
pengujian memiliki perbedaan tipe dan memiliki banyaknya celah, ikatan Struktur 
Mikronya tidak bagus, Dari ketiga variasi sambungan pengelasan dengan sama 
ketebalan plat ada yang menunjukan kegagalan sambungan pengelasan saat 
pengujian struktur mikro dan hasil cup drawing yang cacat wrinkling in the wall 
sebagian besar hanya terdapat pada daerah overlap. 
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Friction stir welding (FSW) is an exciting alternative welding for joining 
aluminum alloys. In the FSW, the process occurs in a solid state. The initial character of 
the base material is maintained and also does not require any additional material (filter). 
The distortion of the FSW results is very low because the process is solid, so the 
deflection after welding can be minimized with strength comparable to other welding 
processes and can also be applied to materials that are difficult to weld when using 
conventional methods or sugary techniques such as solder or rivet. 
The connection type on the fsw is the Lab Welding type, with a constant tool 
speed of 33000rpm. In this study, researchers used mild steel parent metal of different 
types of aluminum plate 1100 with a thickness of 0.4 mm and aluminum plate 1050 with 
a thickness of 0.4mm. As for the parameters to be used is the speed of translation tool 
(feeding) 40.60.80 dt, the machine to be used in this process is CNC milling TU-3A. 
To determine the mechanical strength and weld quality of the welded specimen, a 
tensile test was conducted for each different specimen in each parameter. 
Micro Structure testing of Micro welding Structure test results with Tool 
variation. Pin diameter (a) 1.6mm (b) 2.0 and (c) 2.4mm, rotation tool 33000rpm with a 
speed of 40 mm / min using angles 2,3 and 4, has poor welding results because the test 
plate has different types and has Many loopholes, bonds Mikronya structure is not good. 
Of the three variations of the same welding connection, the thickness of the plate is 
indicative of the failure of the welding connection when testing the Micro Structure and 
the result of flawed cup drawing wrinkling in the wall is mostly present only in the 
overlap area. 
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